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ПРЕДИСЛОВИЕ

Компания благодарит Вас доверие, выра-
женное покупкой одного или нескольких 
приборов, перечисленных в этой бро-
шюре. Эти сварочные генераторы при 
правильной установке и использовании 
представляют надежное и долговечное 
оборудование , которое увеличит произ-
водительность Вашего бизнеса с мини-
мальными затратами на обслуживание. 
Генераторы постоянного импульсного тока 
(мод. 355HF-370HF/C) при комплектации 
соответствующими аксессуарами можно 
использовать "исключительно" для сварки 
экранированными электродами (включая 
целлюлозу/алюминий для мод. 270C-350C-
400C-370HF/C) или в сварке вольфрамо-
вым неплавким электродом в атмосфере 
инертного защитного газа. В случае по-
следнего генераторы могут использовать-
ся как с воздушным , так и водяным охлаж-
дением горелки соответствующим блоком 
(специальная структура установки для ге-
нераторов 350-400-355HF-370HF/C).

Эти устройства были спроектированы, 
построены и испытаны исключительно в 
Италии на предприятии в полном соот-
ветствии с Европейскими директивами о 
низком напряжении (2006/95/EC) и ЭМС 
(2004/108/EC) через применение соответ-
ствующих стандартов EN 60974.1 (прави-
ла безопасности для электрического обо-
рудования, часть 1: источник сварочного 
тока) и EN 60974-10 (электромагнитная 
совместимость) и определяются как про-
дукты Класса А.

Оборудование класса А не предназна-
чено для бытового использования, где 
электроэнергия подается из сети общего 
пользования при низком напряжении, и 
поэтому потенциально сложно обеспечить 
электромагнитную совместимость обору-
дования класса А в этих условиях из-за 
излучаемых и кондуктивных помех. Это 
профессиональное электрооборудование 
предназначено для использования в про-
мышленных условиях и подсоединяется 
к пользовательским распределительным 
кабинам. На эти генераторы, следователь-
но, не распространяется Европейский / 
Международный норматив EN/IEC 61000-
3-12, который определяет максимальный 

уровень гармонических искажений, инду-
цированных на низковольтной распреде-
лительной сети общего пользования. 

Монтажник и пользователь (в случае не-
обходимости обратиться к дистрибьютору 
электроэнергии) обязаны проверить воз-
можность подсоединения этих устройств к 
общей низковольтной сети.

Внимание: производитель осво-
бождается от ответственности за 
несанкционированные изменения 
своей продукции. Данные генера-

торы предназначены для сварочных про-
цессов, перечисленных выше; поэтому за-
прещается их использование для зарядки 
аккумуляторов, оттаивания водопроводов, 
отопления помещений с добавлением ре-
зисторов и т.д. ...... 

Соответствие директиве RoHS: заявляем, 
что генераторы серии 3Ph , рассматрива-
емые в настоящем руководстве, соответ-
ствуют европейской норме RoHS 2002/95/
CE от 27 января 2003 г. по ограничению 
опасных для здоровья веществ, присут-
ствующих в электрическом и электронном 
оборудовании (AEE).
 

Этот символ на сварочном гене-
раторе или на упаковке означает, 
что в момент слома он не должен 
рассматриваться как обычный 
мусор, а подлежит специальной 

обработке в соответствии с Европейской 
Директивой 2002/96/EC от 27 января 2003 
г. по утилизации отходов электрического 
и электронного оборудования (RAEE), ко-
торые собираются отдельно и подверга-
ются экологически чистой утилизации. В 
качестве владельца изделия AEE (элек-
трическое и электронное оборудование) 
пользователь обязан осведомиться об 
авторизованных системах сбора у нашего 
локального представителя. Применение 
вышеупомянутой Европейской директивы 
позволит улучшить улучшить состояние 
окружающей среды и наше здоровье. 

SMALTIMENTO DI APPARECCHI DA ROTTAMARE DA PARTE DI PRIVATI NELL’UNIONE EUROPEA
Questo simbolo che appare sul prodotto o sulla confezione indica che il prodotto non deve essere smaltito assieme agli altri rifiuti domesti-
ci. Gli utenti devono provvedere allo smaltimento delle apparecchiature da rottamare portandole al luogo di raccolta indicato per il riciclag-
gio delle apparecchiature elettriche ed elettroniche. La raccolta ed il riciclaggio separati delle apparecchiature da rottamare in fase di smal-
timento favoriscono la conservazione delle risorse naturali e garantiscono che tali apparecchiature vengano rottamate nel rispetto dell’am-
biente e della tutela della salute. Per ulteriori informazioni sui punti di raccolta delle apparecchiature da rottamare, contattare il proprio comu-
ne di residenza, il servizio di smaltimento dei rifiuti locale o il negozio presso il quale è stato acquistato il prodotto.

DISPOSAL OF WASTE EQUIPMENT BY USERS IN PRIVATE HOUSEHOLDS IN THE EUROPEAN UNION
This symbol on the product or on its packaging indicates that this product must not be disposed of with your other household waste. Instead,
it is yr responsibility to dispose of yr waste equipment by handing it over to a designated collection point for the recycling of waste electri-
cal and electronic equipment. The separate collection and recycling of yr waste equipment at the time of disposal will help to conserve natu-
ral resources and ensure that it is recycled in a manner that protects human health and the environment. For more information about where
you can drop off yr waste equipment for recycling, please contact yr local city office, yr household waste disposal service or the shop where
you purchased the product.

EVACUATION DES ÉQUIPEMENTS USAGÉS PAR LES UTILISATEURS DANS LES FOYERS PRIVÉS AU
SEIN DE L’UNION EUROPÉENNE
La présence de ce symbole sur le produit ou sur son emballage indique que vous ne pouvez  pas vous débarrasser de ce produit de la même
façon que vos déchets courants. Au contraire, vous êtes responsable de l’évacuation de vos équipements usagés et à cet effet, vous êtes tenu
de les remettre à un point de collecte agréé pour le recyclage des équipements électriques et électroniques usagés. Le tri, l’évacuation et le
recyclage séparés de vos équipements usagés permettent de préserver les ressources naturelles et de s’assurer que ces équipements sont recy-
clés dans le respect de la santé humaine et de l’environnement. Pour plus d’informations sur les lieux de collecte des équipements usagés,
veuillez contacter votre mairie, votre service de traitement des déchets ménagers ou le magasin où vous avez acheté le produit.

ENTSORGUNG VON ELEKTROGERÄTEN DURCH BENUTZER IN PRIVATEN HAUSHALTEN IN DER EU
Dieses Symbol auf dem Produkt oder dessen Verpackung gibt an, dass das Produkt nicht zusammen mit dem Restmüll entsorgt werden darf.
Es obliegt daher Ihrer Verantwortung, das Gerät an einer entsprechenden Stelle für die Entsorgung oder Wiederverwertung von
Elektrogeräten aller Art abzugeben (z.B. ein Wertstoffhof). Die separate Sammlung und das Recyceln Ihrer alten Elektrogeräte zum
Zeitpunkt ihrer Entsorgung trägt zum Schutz der Umwelt bei und gewährleistet, dass sie auf eine Art und Weise recycelt werden, die keine
Gefährdung für die Gesundheit des Menschen und der Umwelt darstellt. Weitere Informationen darüber, wo Sie alte Elektrogeräte zum
Recyceln abgeben können, erhalten Sie bei den örtlichen Behörden, Wertstoffhöfen oder dort, wo Sie das Gerät erworben haben.

ELIMINACIÓN DE RESIDUOS DE APARATOS ELÉCTRICOS Y ELECTRÓNICOS POR PARTE DE
USUARIOS DOMÉSTICOS EN LA UNIÓN EUROPEA
Este símbolo en el producto o en el embalaje indica que no se puede desechar el producto junto con los residuos domésticos. Por el contra-
rio, si debe eliminar este tipo de residuo, es responsabilidad de usuario entregarlo en un punto de recolección designado de reciclado de apa-
ratos electrónicos y eléctricos. El reciclaje y la recolección por separado de estos residuos en el momento de la eliminación ayudarán a pre-
servar recursos naturales y a garantizar que el reciclaje proteja la salud y el medio ambiente. Si desea información adicional sobre los luga-
res donde puede dejar estos residuos para su reciclado, póngase en contacto con las autoridades locales de su ciudad, con el servicio de
gestión de residuos domésticos o con la tienda donde adquirió el producto.

DESCARTE DE EQUIPAMENTOS POR USUÁRIOS EM RESIDÊNCIAS DA UNIÃO EUROPEIA
Este símbolo no produto ou na embalagem indica que o produto não pode ser descartado junto com o lixo doméstico. No entanto, é sua respon-
sabilidade levar os equipamentos a serem descartados a um ponto de colecta designado para a reciclagem de equipamentos eletro-eletrônicos.
A colecta separada e a reciclagem dos equipamentos no momento do descarte ajudam na conservação dos recursos naturais e garantem que os
equipamentos serão reciclados de forma a proteger a saúde das pessoas e o meio ambiente. Para obter mais informações sobre onde descartar
equipamentos para reciclagem, entre em contacto com o escritório local de sua cidade, o serviço de limpeza pública de seu bairro ou a loja em
que adquiriu o produto.

17

http://www.tiberis.ru


Внимание: сварка, резка и со-
пряженные процессы пред-
ставляют опасность для опе-
ратора и для людей, которые 

находятся в непосредственной близо-
сти от рабочего места, поэтому внима-
тельно прочитайте раздел "БЕЗОПАС-
НОСТЬ".

БЕЗОПАСНОСТЬ

ПРЕДУПРЕЖДЕНИЯ
Это руководство содержит инструкции для 
правильной установки приобретенного 
Вами электрического и электронного обо-
рудования (AEE) .

Владелец изделия AEE должен гаранти-
ровать ознакомление с этим документом 
рабочих-сварщиков, их помощников и тех-
нического персонала обслуживания.

Внимание: даже при переключа-
теле ON/OFF электронного обору-
дования в положение "0" напряже-
ние внутри генератора и силового 

кабеля присутствует, поэтому прежде чем 
выполнять какие-либо проверки внутри 
оборудования необходимо убедиться, что 
оно отключено от электрической сети за-
пиранием (термин "запирание" обозначает 
ряд операций по отсечению и сохранению 
прибора в выключенном состоянии).

Нельзя использовать электронно-элек-
трический прибор без панелей и крышки, 
так как это может представлять опасность 
для обслуживающего персонала. Такое 
использование может нанести серьезный 
ущерб самому устройству.

Генераторы могут питаться от электроа-
грегата, который должен быть оснащен 
дизельным двигателем мощностью, пре-
вышающей 30KVA и выходным напряже-
нием 400Vac +/- 10% - 3Ф - 50/60Hz.

ЛИЧНАЯ ЗАЩИТА
•	 Операторы и помощники должны защи-
тить тело с помощью защитных закрытых 
негорючих костюмов, без карманов или 
отворотов. На одежде не должно быть ни-
каких следов масла или густой смазки. Ис-
пользовать одежду только с маркировкой 
СЕ, пригодной для дуговой сварки (рис. 1):

1.	 Перчатки,

2.	 Фартук или 
куртка из спила,

3.	 Защитные 
гетры для обуви и 
низа штанов,

4.	 Защитная обувь 
со стальным но-
ском и резиновыми 
подошвами,

5.	 Маска (см. па-
раграф о световых 
излучениях),

6.	 Рукава из спила 
для защиты рук.

Внимание: проверьте состо-
яние защитной одежды, за-
менять их регулярно, чтобы 
всегда иметь надежную инди-
видуальную защиту.

СВЕТОВЫЕ ИЗЛУЧЕНИЯ
 
Внимание: Никогда не смотрите на 
электрическую дугу без надлежащей 
защиты глаз (рис. 2).

•	 Операторы должны использовать огне-
упорный шлем или маску, предназначен-
ные для защиты шеи и лица (даже сбоку) 

Рис.1

Рис.2
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от света электрической дуги (блики дуги от 
видимого света и инфракрасного и ультра-
фиолетового излучения). Шлем и маска 
должны иметь защитный экран со степе-
нью прозрачности, зависящей от процесса 
сварки и значения тока электрической дуги 
в соответствии со значениями в таблице 
1 (EN 169). 1 (Норма EN 169). 

•	 Цветной экран (адиактиническое стек-
ло)всегда должен содержаться в чистоте; 
в случае поломки или износа (рис. 3) за-
меняется на фильтр той же степени мато-
вости. Цветной фильтр должен быть защи-
щен от ударов и вылета сварочного
материала с помощью прозрачного стекла 
в передней части маски; стекло подлежит 
замене при ограничении видимости во 
время сварки.

	

РАБОЧАЯ ЗОНА
Сварочные работы должны выполняться в 
хорошо проветриваемом и изолированном 
от других рабочих участков месте, если 
это не представляется возможным, лица, 
находящиеся вблизи от оператора и тем 
более его помощники должны быть защи-
щены самозатухающими матово-прозрач-

DIN Плазменная
резка

Покрытые
электроды

Углеродные 
электроды 

Arc/Air
TIG

9 20 - 39A 5 - 19A
10 40 - 79A 125 - 174A 20 - 39A
11 50 - 149A 80 - 174A 175 - 224A 40 - 99A
12 150 - 249A 175 - 299A 225 - 274A 100 - 174A
13 250 - 400A 300 - 499 275 - 349A 175 - 249A
14 500A 350 - 449A 250 - 400A

DIN
MIG для 
сплавов 
Читать

MIG для 
стальных 
заготовок

MAG

9
10 80 - 99A 80 - 99A 40 - 79A
11 100 - 174A 100 - 174A 80 - 124A
12 175 - 249A 175 - 299A 125 - 274A
13 250 - 349A 300 - 499A 275 - 349A
14 350 - 499A 500 - 550A 350 - 449A

Таб.1

Рис.3

ными шторами и экранами, соответству-
ющими стандарту EN 1598 (выбор цвета 
для шторы зависит от процесса сварки и 
значения тока), защитными очками от УФ 
и, при необходимости защитной маской с 
фильтром (рис. 4).

Перед сваркой удалить с места работы 
все растворители, содержащие хлор, ко-
торый обычно используется для уборки 
или обезжиривания обрабатываемого ма-
териала. Пары растворителей, подверга-
ясь излучению электрической дуги даже 
на расстоянии, в некоторых случаях могут 
превращаться в токсичный газ; поэтому 
убедиться, что свариваемые части сухие. 
 Внимание: если оператор нахо-

дится в закрытом помещении, за-
прещается использование хлор-
содержащих растворителей в 
присутствии электрической дуги.

При осуществлении шлифовки, щетко-
вании, ковке и т.д.. свариваемых дета-
лей всегда надевайте защитные очки с 
прозрачными линзами, чтобы избежать 
осколков и других посторонних частиц, ко-
торые могут повредить глаза (рис. 5).

Вредные или опасные для здоровья ра-
ботников газы, пары подлежат отлавли-
ванию (по мере образования) как можно 
ближе к источнику излучения и эффектив-
нее (Законодательный декрет № 81 от 9 
апреля 2008 г. ), так чтобы концентрация 
загрязняющих веществ не превышала 
допустимые пределы (рис. 6); кроме того, 
каждый процесс сварки выполняется на 

Рис.4

Рис.5

19

http://www.tiberis.ru


очищенной от ржавчины и краски метал-
лической поверхности во избежание обра-
зования вредного для здоровья дыма.
Любые симптомы дискомфорта или боли 
в глазах, носу и горле вызваны недоста-
точной вентиляцией, в этом случае немед-
ленно прекратить работу и провентилиро-
вать помещение.
Не сваривать металл или окрашенный ме-
талл, содержащий цинк, свинец, кадмий, 
бериллий, или если оператор и находящи-
еся вблизи лица не имеют респиратор или 
шлем с кислородным баллоном. 

При сварке в аномальных условиях с по-
вышенным риском поражения электриче-
ским током (ограниченное рабочее про-
странство или повышенная влажность) 
принять дополнительные меры предосто-
рожности, такие как: 
- использование генераторы с буквой "S",
- размещение генератора вне рабочей 
зоны,
- усиление индивидуальной защиты, изо

Рис.6

Рис.7

ляции оператора от пола и от заготовки 
(рис. 7)
Оператор и его помощники не должны ка-
саться сильно нагретых или движущихся 
металлических материалов (рис. 8).

При осуществлении сварки и дуговой рез-
ки необходимо строго соблюдать правила 
безопасности обращения с электрическим 
током. Убедитесь, что никакие металличе-
ские предметы в радиусе достижимости 
операторов не касаются прямо или кос-
венно проводников фазы или нейтрали 
питающей сети.

Используйте только исправные зажимы 
для электродов и горелки; не оборачивать 
сварочные кабели вокруг тела и не на-
правлять горелку на людей (рис. 9).

Проверьте, чтобы возле сварочных гене-
раторов не было электрических проводов 
других устройств, контрольных линии, те-
лефонных кабелей и т.п..
В отношении другого электрооборудова-
ния в зоне сварке проверить соблюдение 
соответствующих стандартов по электро-
магнитной совместимости.

Внимание: в рабочей зоне и рядом 
с генераторами сварки / резки не 
должно быть людей с жизненно 
важными электроприборами (кар-

диостимуляторы, дефибрилляторы и др.).

Не реже одного раза в 6 месяцев прове-
рять состояние изоляции и соединения 
электрических приборов и принадлежно-
стей;в отношении ТО и ремонта приобре-
тенного оборудования обращайтесь к ва-
шему поставщику.

Рис.8

Рис.9
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Внимание: не прикасайтесь одно-
временно к сварочной проволоке 
или электродам и заготовке.

ЭЛЕКТРИЧЕСКАЯ СИСТЕМА
Работа на электрическом и электронном 
оборудовании должна быть возложена на 
квалифицированных специалистов, имею-
щих соответствующую компетенцию.
Перед подключением устройства к сети 
распределения электроэнергии, убеди-
тесь, что: контактор, устройство защиты 
от сверхинтенсивности и коротких замы-
каний, розетки, вилки и электрическое 
оборудование совместимы с его макси-
мальной мощностью и напряжением (см. 
табличку с данными), а также соответству-
ют нормативным стандартам.
Одно-или трехфазное соединение с зем-
лей (желтый / зеленый провод) должно 
иметь защитное устройство с дифферен-
циальным остаточным током средней или 
высокой интенсивности (чувствительность 
от 1 до 30 мА).
При подсоединенном кабеле провод за-
земления (если есть) не должен преры-
ваться установкой ​​защитного устройства 
от поражения электрическим током. Его 
переключатель (если есть) должен нахо-
диться в положении ВЫКЛ "O"; силовой 
кабель (если не поставляется) должен 
быть гармонизированного типа. 
Подключите к клемме заземления все ме-
таллические части, близкие к оператору, 
используя кабели такого же или большего 
сечения, чем сварочные.

Устройство имеет класс защиты IP22S и, 
таким образом, предотвращает:	
	 - 	 любой ручной контакт с нагретыми, 
движущимися внутренними частями или 
частями под напряжением;
	 - 	 попадание твердых тел диаметром 
более 12 мм;
	 - 	 защита от дождя с максимальным 
наклоном 15° к вертикали.

ПРЕДУПРЕЖДЕНИЕ ПОЖАРА
Рабочее место должно соответствовать 
стандартам безопасности, поэтому необ-
ходимо наличие огнетушителей, совме-
стимых с огнем, который имеет тенденцию 
к внезапному вспыхиванию. Потолок, пол 
и стены должны быть невоспламеняюще-

гося типа. На рабочем месте не должно 
находиться никаких горючих материалов 
(рис. 10). Если топливо убрать нельзя, то 
накройте его чем-нибудь устойчивым к 
огню. 

Перед началом сварки проветрить поме-
щение с потенциально горючей средой. Не 
работать в среде с большой концентраци-
ей пыли, горючих газов и паров. 
Генератор должен быть размещен на 
твердом и ровном полу; не прислонять ге-
нератор к стене.
Не сваривать емкости, в которых нахо-
дился бензин, смазочное масло и другие 
горючие вещества.дуги, которые могут в 
свою очередь, за начало пожара. 
Не осуществлять сварки или резки в непо-
средственной близости от вентиляционно-
го канал, газопровода и любых установок, 
способствующих быстрому распростране-
нию огня.
Закончив сварку, всегда проверять, что в 
месте сварке не осталось раскаленного 
или горящего материала.
Проверить правильность функционирова-
ния заземления; плохой контакт последне-
го может привести к образованию электри-
ческой дуги и затем к пожару.

ГАЗОВАЯ ЗАЩИТА
Внимательно следуйте рекомендациям 
по использованию и обработке газа по-
ставщиков, в частности: зоны хранения 
и использования должны быть открыты и 
иметь вентиляцию, достаточно далеко от 
рабочей зоны и источников тепла (<50°C). 
Фиксировать баллоны, не допускать уда-
ров и защищать их от любых технических 
аварий.
Проверить, что баллон и регулятор давле-
ния соответствуют используемому газу. 
Никогда не смазывайте краны баллонов 
и не забудьте прочистить их перед под-
ключением регулятора давления. Ввести 
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защитный газ с рекомендованным различ-
ными методами сварки / резки давлением.
Периодически проверяйте герметичность 
каналов и резиновых труб. Для выявления 
утечки газа никогда не пользуйтесь пламе-
нем; применяйте детектор или мыльную 
воду с кисточкой. 

Внимание: ненормативные ус-
ловия использования газа, осо-
бенно в условиях ограниченного 
пространства (трюмы судов, ци-

стерны, резервуары, бункеры и т.п.) пред-
ставляют для пользователя следующие 
опасности:
1_ удушье или отравление газами и газо-
выми смесями, содержащими менее 20% 
СО2, (эти газы заменяют кислород в воз-
духе),
2_ пожар и взрыв газовых смесей, содер-
жащих водород (это легкий и легковос-
пламеняющийся газ, скапливается под 
потолком или в полостях с риском пожара 
и взрыва).

ШУМ
Требования безопасности для защиты ра-
ботников от рисков, связанных с воздей-
ствием шума, рассматриваются Европей-
ской Директивой 2003/10/EC от 6 февраля 
2003 г., предусматривающей принятие мер 
по обеспечению безопасности, гигиены и 
охраны здоровья на рабочем месте.
Шум, вырабатываемый генераторами 
сварки и резки, зависит от силы тока свар-
ки / резки, применяемого процесса (MIG, 
импульсный MIG, TIG, и т.д..), условий ра-
боты (размер помещения, реверберация 
стен и т.д.. ).
При работе в нормальных условиях шум, 
вырабатываемый генератором сварки/
резки, составляет не более 80 дБА; если 
есть основания полагать, что шум (уро-
вень звукового давления) превышает по-
рог 85 дБА, необходимо оснастить опера-
тора средствами защиты (каска, беруши) и 
установить предупреждающий знак.

ПЕРВАЯ ПОМОЩЬ.
Министерский указ № 388 от 15 июля 2003 
г. определяет минимальное экипировоч-
ное оборудование и средства индивиду-
альной защиты, которые работодатель 
обязан предоставить сотрудникам службы 
экстренного реагирования для срочной по-
мощи пострадавшим от: поражение элек

ПРЕЗЕНТАЦИЯ

ИНВЕРТОРНАЯ ТЕХНОЛОГИЯ 
Эти генераторы инверторного тока пред-
назначены для работы с неустойчивым 
напряжением. Использование силовых 
компонентов и электролитических конден-
саторов с более высоким напряжением, 
а также особенности схемы управления 
обеспечивают высокую стабильность сва-
рочного тока, в том числе, в случае изме-
нения напряжения сети. Инверторы гаран-
тируют сварку покрытыми электродами 
(ММА) и тугоплавкими электродами (TIG) 
с контактным зажиганием, некоторые из 
них оснащены HF. Благодаря применяе-
мым технологиям, генераторы используют 
две очень простые функции MMA-TIG. Ин-
верторные генераторы состоят из карты 
управления питанием, трансформатора 
и сопротивления. На карте имеются раз-
личные электронные функции, которые 
улучшают зажигание дуги и динамическое 
действие сварного шва для получения 
идеального уплотнения с любыми типами 
электродов.
Мост IGBT гарантирует высокую ско-
рость реакции и максимальную точ-
ность, а также заметное снижение 
количества магнитных компонентов с по-
следующим сокращением веса генератора. 
Сварочные работы. Благодаря функциям, 
упомянутым выше и в дополнение к низко-
му потреблению электроэнергии, эти гене-
раторы идеально подходят для всех видов 
сварки. Кроме того, они также оснащены 
удобной ручкой для переноски.
Для того чтобы получить удовлетвори-
тельные результаты в соответствии со 
всеми стандартами безопасности, опера-
тор должен хорошо знать следующее:
Сварка MMA и TIG, 

трическим током, удушения, ожогов раз-
личной степени, ожогов глаз и т.д..

Внимание: к поражению электри-
ческим током и ожогам от электри-
чества: рабочее место может быть 
опасным, не пытайтесь спасти па-

циента, если источник питания все еще 
включен. Секционировать электрическое 
оборудование и удалить все электриче-
ские провода от жертвы сухой древесной 
палкой или другим изоляционным матери-
алом.
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ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ

 Данные, представленные в табл. 2, мо-
гут отличаться от значений на таблич-
ках, установленных на задней стенке 
генераторов. 

ПРИМЕЧАНИЕ: Для лучшего понимания 
эксплуатационных характеристик при-
обретенного агрегата, см. данные на 
заводской табличке.

Регулировка параметров сварки, 
Характеристики сварки.

(3 ph) 400V  50/60Hz 400V  50/60Hz

Power KVA 60% 13 60% 13,5
Uo V 60 60/80

Amp. 60974-1 A

Ø E mm 1,6 ÷ 6 1,6 ÷ 6
Insulation - H H

Protec. Degree - IP22S IP22S
Weight kg 29,6 30,1

Tab.2

(3 ph) 400V  50/60Hz 400V  50/60Hz

Uo V 60 60/80

Amp. 60974-1 A

Insulation - H H
Protec. Degree - IP22S IP22S

(3 ph) 400V  50/60Hz 400V  50/60Hz

Amp. 60974-1 A

Insulation - H H
Protec. Degree - IP22S IP22S

300 300C

Power KVA 60%   8 60%  8

Amp. Min-Max A ± 5 ÷ 270 5 ÷ 270
50%   300
100% 230

50%   300
100% 230

Ø E mm 1,6 ÷ 5 1,6 ÷ 5

Weight kg 20,5   24

400 400C

Amp. Min-Max A ± 5 ÷ 400 5 ÷ 400
50%   400
100% 300

50%   400
100% 300

305HF               415HF

Power KVA 60%  8 60% 13
Uo V 60   60

Amp. Min-Max MMA A ± 5 ÷ 300 5 ÷ 400
Amp. Min-Max TIG A ± 5 ÷ 270 5 ÷ 350

50%   300
100% 230

50%  400
100%  300

Ø E mm 1,6 ÷ 5 1,6 ÷ 6

Weight kg   24   32

Amp. 60974-1 A 50%  400
100%  300

             420HFC

                  (3 ph)                 400V  50/60Hz     

 KVA                       60% 13,5 Power
Uo V             60

Amp. Min-Max MMA A ±             5 ÷ 400
Amp. Min-Max TIG A ±             5 ÷ 350

Ø E mm             1,6 ÷ 6
Insulation -              H

Protec. Degree -              IP22S
Weight kg                32,5
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ФУНКЦИИ СВАРКИ
В таблице 3 перечислены основные функ-
ции генераторов при сварке MMA и TIG. 
Некоторые функции относятся к специфи-
ческому продукту, другие связаны с про-
цессом сварки.
Все они выбираются и регулируются (на 
панели управления генераторов) для улуч-

шения эксплуатационных характеристик 
при сварке, за исключением функции "FAN 
ON DEMAND и HEAVY DUTY". Первая са-
морегулирует в автоматическом режиме 
вентиляцию в зависимости от значения 
температуры внутри генератора, вторая 
определяет промышленный принцип из-
делия.

УСТАНОВКА

РАСПАКОВКА
Электротехническое оборудование по-
ставляется в картонной коробке с кабелем 
без вилки, газовым шлангом без фитинга и 
руководством по эксплуатации и техниче-
скому обслуживанию.
•	 Вынуть сварочный генератор из упаков-
ки и проверить на отсутствие поврежде-
ний во время транспортировки. В случае 
сомнений обратитесь к поставщику или в 
сервисный центр.
•	 Убедитесь, что полученный материал 
соответствует заказанному; упаковку мож-
но утилизировать.

ЗАВОДСКОЙ НОМЕР
Заводской номер показан на табличке 
генератора. Этот номер позволяет иден-
тифицировать изделие во времени; это 
имеет важное значение при оформлении 
заказа запасных частей.

РАЗМЕЩЕНИЕ
•	 Установите прибор на прочную сухую 
базу, не допускать всасывания пыли базы 
вентилятором.
•	 Размещать генератор далеко от источ-
ников распыления частиц, образуемых 
шлифовальными работами.
•	 Генератор должен быть расположен на 
расстоянии 20 см от любого препятствия 
(включая стены), чтобы не ограничивать 

эффективность вентиляции.
•	 При работе агрегата комнатная темпе-
ратура должна быть в пределах от -10 до 
+40°C.
•	 Защищать машину от сильного дождя и 
прямых солнечных лучей. 
 Внимание: стабильность работы обо-
рудования гарантируется при уклоне 
до 15° макс.

ЭЛЕКТРИЧЕСКОЕ ПОДКЛЮЧЕНИЕ К 
СЕТИ

Бесперебойная работа генератора обе-
спечивается надлежащим электрическим 
подключением к сети, которое выполняет-
ся опытным персоналом в полном соответ-
ствии с местными правилами по установке 
промышленного электрооборудования. 

В отношении "важной информации" о ха-
рактеристиках, которыми должна обла-
дать распределительная система элек-
троэнергии см. соответствующий раздел 
руководства.
Напряжение питания генераторов со-
ставляет 400Vac +/-10% – 3Ph – 50/60Hz 
; если сеть соответствует этим значениям 
и откалибрована на максимальное потре-
бление генераторов (см. таб. Технические 
данные), достаточно подсоединить сило-
вой кабель к трехполюсной вилке + зем-
ля достаточной величины и вставить ее в 
разъем сети.
•	 Не использовать на генераторах тока уд

Таб.3
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 300 / 400 X X X X X X X
 300C / 400C X X X X X X X X

305HF X X X X X X X X X X X
415HF - 420HF/C X X X X X X X X X X X X
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•	 линители длиной свыше 10 м и сечени-
ем меньше 6 мм².
•	 Не сматывать и не скручивать силовой 
кабель, располагать вдали от источников 
тепла, масел, растворителей; не допу-
скать сплющивания (риск поражения элек-
трическим током). 
•	 На силовом кабеле присутствует сете-
вое напряжение (400 В пер. тока), перио-
дически проверять каб ель и заменять в 
случае повреждения.
 Внимание: блокировка желтого / зеле-
ного провода на клемме заземления 
вилки должно быть сделано таким 
образом, чтобы в случае сильного 
рывка силового кабеля разрывался 
именно этот провод: это будет гаран-
тировать заземление генератора.

ПОДКЛЮЧЕНИЕ СВАРОЧНОГО ГАЗА
Защитный газ электрической дуги на ге-
нераторах используется исключительно 
в процессе сварки с тугоплавкими элек-
тродами (TIG) и не требуется в процессе 
сварки покрытыми электродами (ММА). 
 Внимание: газовый баллон должен 
быть установлен правильно и закре-
плен ремнем безопасности.

•	 Сначала слегка открыть вентиль балло-
на, а затем закрыть удаляя таким образом 
примеси. 
•	 Установите на баллоне регулятор дав-
ления, проверяя сначала, что "ручка газо-
вого потока" отвинчена.
•	 Тщательно проверьте герметичность 
фитинга, прежде чем открывать вентиль 
баллона.
•	 Прикрепите шланг на газогенератор и 
подсоедините его к выходу регулятора 
давления.
•	 Медленно откройте вентиль баллона; 
во время сварки поток газов зависит от 
параметров сварки и сварочных аксессу-
аров, как правило, диапазон регулировки 
составляет от 10 до 20 литров в минуту.
Примечание: в дополнение вышесказан-
ному и для обеспечения "безопасной ра-
боты с газом", читайте параграф "ЗАЩИТ-
НЫЙ ГАЗ" .

ИНСТРУКЦИЯ ПО ИСПОЛЬЗОВАНИЮ

Передняя панель (Рис.11A)
1.	 Пульт управления
2.	 Регулятор сварочного тока и параме-

тры сварки
3.	 Дисплей для отображения заданных 

параметров сварочного тока или на-
пряжения

4.	 Отрицательный разъем Dinse (-): под-
ключает провод заземления или зажим 
электродов в сварке ММА (в зависимо-
сти от полярности электрода, указан-
ной упаковке), горелку в сварке TIG 

5.	 Положительный разъем Dinse (+): под-
ключает провод заземления или зажим 
электродов в сварке ММА (в зависимо-
сти от полярности электрода, указан-
ной упаковке), заземляющий кабель в 
сварке TIG

6.	 Муфта для подключения газового 
шланга горелки 

7.	 Соединительный кабель для подклю-
чения провода кнопки горелки. 

З А -

ДНЯЯ ПАНЕЛЬ
А. 	Выключатель ход/стоп генератора (ON 
/OFF)
B. 	Разъем 14-контактный для подсоеди-
нения кабеля ручного пульта дистанцион-
ного управления или педали.
C. 	2-контактный разъем (мама + папа) 
для кабеля управления "давления/потока» 
охлаждающей жидкости горелки TIG H2O.
D. 	Силовой кабель
E. 	Подключение газопровода для защиты 
дуги при сварке TIG.

1

2

4

7

5

6

3
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ПАНЕЛИ УПРАВЛЕНИЯ 
ПАРАМЕТРАМИ СВАРКИ

8.		

Кнопка выбора (горит красный све-
тодиод) регулировки тока с передней 
панели или пульта дистанционного 
управления.
Вн: если установка используется с H2O, 
при нажатии на эту кнопку в течение 5 
секунд красный светодиод начинает 
мигать, и на дисплее (поз.3) отобража-
ется на несколько секунд сообщение 
H2O. После этого сигнала включается 
контроль правильного функционирова-
ния гидравлической системы охлажде-
ния сварочной горелки. При недоста-
точных давлении/потоке охлаждающей 
жидкости на дисплее снова появляется 
надпись H2O, начинает мигать ава-
рийный индикатор (желтый), поз. 11 и 
процесс сварки останавливается. Что-
бы вернуться к конфигурации "воздух" 
(без охлаждения и горелки H2O), на-
жмите на 5 сек. кнопку 8, красный све-
тодиод начнет непрерывно мигать.

9.	 Кнопка выбора (горит красный свето-
диод) отображения напряжения или 
тока сварки на инструменте.

10.	Наличие напряжения (горит зеленый 
светодиод).

11.		Срабатывание термической защиты 
(желтый светодиод).
Вн: если установка используется с 
H2O, желтый светодиод начинает ми-
гать при недостаточных давлении/по-
токе и процесс сварки прерывается.
ВНИМАНИЕ: если горит желтый 
светодиод, не секционировать ге-
нератор, чтобы не лишать горячие 
компоненты вентилятора. После 
выключения индикатора (LED) мож-
но возобновить процесс сварки.

12.	Указывает на отсутствие напряжения 
между выходными клеммами (+) и (-) 
генератором под напряжением (горит 
зеленый светодиод). Загорается свето-
диод (красный):
* в конце сварки электродами (ММА) с 
функцией VRD (ON),
* в конце сварки TIG с выключенной 
дугой и отпущенной кнопкой горелки 
(OFF),
* при срабатывании внутренних защит-
ных устройств генератора или авариях.

13.		Неисправности питания.
14.		Кнопка выбора (горит красный свето-

диод ) сварки MMA или TIG.

 300 - 400

     300C - 400C

305HF

415HF - 420HF/C
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1.	 Кнопка выбора функции горелки 2T 
или 4T (красный светодиод горит); при 
повторном нажатии кнопки красный 
светодиод мигает, а затем переключа-
ется на импульсный режим 2Т или 4Т 
(в зависимости от сделанного ранее 
выбора).
15А Кнопка включения/исключения (го-
рит красный светодиод) функции VRD 
в ММА (когда активна, через 2 сек. по-
сле выключения электрической дуги 
напряжение генератора без нагрузки 
снижается до 12 В пост. тока).
15В Кнопка включения/исключения (го-
рит красный светодиод) функции CELL 
(сварка целлюлозными или алюминие-
выми электродами). При автоматиче-
ском отключении функции CELL вклю-
чается функция VRD.

2.	 	Кнопка выбора "меню" настройки па-
раметров сварки (горит красный све-
тодиод). При последующих нажатиях 
той же кнопки отображаются параме-
тры сварки, связанные с выбранным 
процессом, регулируемые с помощью 
ручки поз.2. В сварке ММА, удерживая 
нажатой кнопку в течение 5 сек. можно 
выбрать или отключить (красный све-
тодиод включен или выключен) функ-
цию VRD
16A Кнопка выбора "меню" настройки 
параметров сварки (горит красный све-
тодиод). При последующих нажатиях 
той же кнопки отображаются параме-
тры сварки, связанные с выбранным 
процессом, регулируемые с помощью 
ручки поз.2.
16B Кнопка выбора "меню" настройки 
параметров сварки (горит красный све-
тодиод). При последующих нажатиях 
той же кнопки отображаются параме-
тры сварки, связанные с выбранным 
процессом, регулируемые с помощью 
ручки поз.2. В сварке ММА, удерживая 
нажатой кнопку в течение 5 сек. можно 
выбрать или отключить функцию CELL. 
При автоматическом отключении функ-
ции CELL включается функция VRD.

	 Время постепенного увеличения 
тока (up-slope), регулируемое руч-
кой поз.2 (от 0 до 10 секунд).

Hs/Af 	 Функция Hot start (красный свето-
диод горит + буква Н на дисплее) / 

функция Arc Force (красный свето-
диод мигает + буква А на дисплее); 
регулировка значений с помощью 
ручки поз.2.

	 Вн.: один светодиод для 2 функций 
на 355HF и 370HF/C)

Hs	 Функция Hot start (сверхток при за-
жигании дуги в ММА), значение ре-
гулируется с помощью ручки поз.2.

Hf	 Функция Arc force (сверхток для 
стабилизации дуги в ММА), значе-
ние регулируется с помощью ручки 
поз.2.

Ib	 Базовый ток в импульсном режиме: 
процентное значение (регулируется 
ручкой поз.2) пикового тока (Iw).

Hz	 Частота импульсного тока, регули-
руемая ручкой поз.2 (от 0 до 500 
Гц).

Iw	 Сварочный ток (красный светоди-
од горит) регулируется ручкой поз.
2на передней панели генератора 
(от 5А до максимального значения 
тока, вырабатываемого генерато-
ром) или пультом дистанционного 
управления (красный светодиод Iw 
мигает); в этом случае максималь-
ный ток - заданный ручкой поз.2 на 
передней панели генератора.

	 Время постепенного уменьшения 
тока (down-slope), регулируется 
ручкой поз.2 (от 0 до 15 сек).

Icf	 Конечный ток: значение в процен-
тах (регулируется ручкой поз.2) сва-
рочного тока (Iw).

	 В режиме 4T длительность конеч-
ного тока (ICF) устанавливается 
оператором с помощью кнопки го-
релки.

	 Вн.: функция недоступна в режиме 
2T.

	 Пост-газ регулируется ручкой поз.2 
(от 0 до 20с).

	 ПРИМЕЧАНИЕ: 
	 - 	 настройка параметра сварки 

сразу же сохраняется и готова для 
использования при сварке.

	 - 	 через 5 сек. с последней на-
стройки параметров генератор 
автоматически выходит из меню 
конфигурации (мгновенный выход, 
если начинается процесс сварки).
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СВАРКА ПОКРЫТЫМИ 
ЭЛЕКТРОДАМИ (ММА)

•	 Подсоединить заземляющий кабель к 
отрицательному разъему DINSE (-) гене-
ратора (поз. 4) , а зажим заземления к за-
готовке.
•	 Подсоединить сварочный кабель к поло-
жительному разъему DINSE (+) генерато-
ра (поз. 5) и установить покрытый элект-
род (наполнитель) на зажим электродов.
Внимание: соблюдать положитель-
ную или отрицательную полярность 
(DC+, DC-), указанную на упаковке 
электродов.

•	 Держа в руке зажим электродов, вклю-
чить генератор с помощью выключателя 
ход/остановка (ON/OFF) на задней панели 
(поз.А) генератора (Вр.: сварочный аппа-
рат предложит параметры предыдущей 
сварки).
•	 С помощью кнопки поз. 14 выбрать ме-
тод сварки электродами (MMA).
•	 С помощью кнопки поз.16,16А или поз. 
16В (в зависимости от генератора) вы-
брать "menu" или "set" (в зависимости от 
генератора), чтобы установить параметры 
Hot Start и Arc Force:

•	 Светодиод Hs/Af (или только Hs) горит 
непрерывно, дисплей отображает H: по-
верните регулятор поз.2 для регулиров-
ки значения Hot start, дисплей покажет 
заданное значение.
•	 Светодиод Hs/Af (или только Af) горит 
непрерывно или мигает (в зависимости 
от генератора), дисплей отображает А; 
поверните регулятор поз.2 для регули-
ровки значения Arc Force, дисплей пока-
жет заданное значение.

•	 С помощью кнопки 15A, 15B, 16B и 16 (в 
зависимости от генератора) включить или 
отключить функцию VRD.
ВАЖНО: Для получения дополнитель-
ной информации о функциях и регу-
лировке параметров в ММА см. пара-
граф 
"ПАНЕЛИ УПРАВЛЕНИЯ ПАРАМЕТРА-
МИ СВАРКИ".

•	 Подождите 5 секунд, затем генератор 
автоматически выйдет из меню настройки 
параметров.
•	 Регулировать сварочный ток с помощью 
ручки поз.2 (светодиод Iw горит) или с по-
мощью ручки на пульте дистанционного 
управления, если пульт дистанционного 

управления включен кнопкой поз.8 (свето-
диод Iw мигает). 
•	 Заданное значение тока зависит от при-
менения сварки, типа электрода, его диа-
метра, указаний производителя электро-
дов и инструкций на упаковке.
•	 В таблице ниже приведены основные 
сведения о диапазоне токов для отдель-
ных диаметров электрода. 

•	 Следующие рекомендации полезны для 
получения качественной сварки:
•	 Слегка прижать электрод (чтобы не по-
вредить покрытие) к заготовке и зажечь 
дугу.
•	 После зажигания дуги сохранять элект-
род в том же положении под углом около 
45° и перемещать слева направо: так мож-
но лучше контролировать дугу и свароч-
ную ванну. 
•	 Длина дуги зависит от расстояния меж-
ду электродом и заготовкой. 
•	 Изменение угла сварки может привести 
к увеличению площади сварки, улучшая 
возможность покрытия шлака.
•	 По окончании сварки дать огарку остыть, 
затем снять кисточкой.
Внимание:

•	 защищать глаза
•	 избегать нанесения травм самому 
себе и стоящему рядом персоналу во 
время снятия огарка кисточкой с нако-
нечником.

Внимание:!
Некачественное зажигание может 
быть вызвано загрязнением свароч-
ного материала, плохим соединением 
между проводом заземления и заго-
товкой или неправильным креплени-
ем электродов в держателе.

КАЧЕСТВО СВАРКИ

Качество сварного шва зависит в основ-
ном от мастерства сварщика, типа сварки 
(трубы, плиты и т.д.) и качества электрода. 

Диаметр электрода Сварочный ток
1.5мм 30A - 50A
2.0м 50A - 65A
2.5м 70A - 100A

3.25мм 100A - 140A
4.0мм 140A - 180A
5.0мм 180A - 250A
6.0мм 250A - 350A
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Перед началом сварки выбрать модель и 
диаметр электрода, обращая внимание на 
толщину, состав металла для сварки и по-
ложение сварки (плоскость, фронтальная 
плоскость, вертикальная нисходящая/вос-
ходящая и т.д.).

Сварочный ток. 
Если ток слишком высок, то электрод бу-
дет быстро сгорать и сварка будет неров-
ной и трудно контролируемой. Если ток 
слишком низкий, то теряется мощность и 
сварка будет узкой, нерегулярной со скле-
иванием электрода / заготовки. 

Длина дуги. 
Если дуга слишком длинная, это приведет 
к образованию подтеков и плавлению за-
готовки, а если дуга слишком короткая, на-
гревание будет недостаточным и электрод 
начнет прилипать к заготовке.

Скорость сварки. 
Правильная скорость сварки в зависимо-
сти от используемых параметров обеспе-
чивает правильное проникновение и раз-
мер сварного шва.

СВАРКА ТУГОПЛАВКИМ 
ЭЛЕКТРОДОМ (TIG).

В сварка непрерывным током TIG ис-
пользуются специально для сварки стали 
и нержавеющей стали. Для такой сварки 
рекомендуется использовать тугоплавкий 
вольфрамовый электрод + Cerio. 
Кончик тугоплавкого электрода заостряет-
ся в виде конуса так, чтобы гарантировать 
стабильность дуги и концентрацию энер-
гии в месте соединения. Длина заточки за-
висит от диаметра электрода; при низком 
токе заостренный конец имеет длину l = 3 
x d, при высоком токе заостренный конец 
имеет длину l = 1 x d.

Зажигание дуги TIG осуществляется пи-
ками высокого напряжения и высокой 
частоты; такое решение (система HF) не 
требует контакта электрода с заготовкой; 
в то время как для зажигания дуги без HF 

необходим контакт электрода с заготовкой 
(система Lift arc). Зажигание дуги в режи-
ме TIG на генераторах COMPACT связано 
с типом генератора (см. ниже примечание 
ВАЖНО).
Рабочие фазы системы Lift arc: 
•	 Слегка прижать электрод к заготовке (1). 
•	 Нажать кнопку горелки, откроется газо-
вый поток и ток проходит через электрод. 
•	 Отдалить электрод от заготовки, так что-
бы сопло горелки оставалось в контакте с 
заготовкой (2-3).
•	 Дуга стабилизируется и ток достигнет 
заданного уровня сварки (4).

ВАЖНО
•	 Генераторы 355HF-370HF/C поставля-
ются с HF, поэтому дуга не требует элек-
трического контакта электрода с заготов-
кой.
•	 Генераторы 270-270C-350-350C-400-
400C поставляются с системой “Lift arc”, 
поэтому дуга требует контакта электрода 
с заготовкой.
ВНИМАНИЕ: для зажигания электри-
ческой дуги с помощью системы “Lift 
tig” на генераторах 355HF-370HF/C 
следуйте данным ниже инструкциям, 
прежде чем включать генератор:

•	 Нажать и удерживать кнопку горелки: 
включится инвертор.
•	 Отпустить кнопку горелки только после 
того, как инвертор выполнит предвари-
тельные проверки.

КОМПЛЕКТАЦИЯ УСТАНОВКИ TIG С 
ЕСТЕСТВЕННЫМ ОХЛАЖДЕНИЕМ 
ГОРЕЛКИ 

•	 Подсоединить заземляющий кабель к 
положительному разъему Dinse (+) гене-
ратора (поз. 5) , а зажим заземления к за-
готовке.
•	 Подсоединить силовой кабель горелки 
к отрицательному разъему Dinse (-) гене-
ратора (поз.4), а провод кнопки горелки к 
разъему (3 полюса) на генераторе (поз.7).
•	 Подсоединить газовый шланг к газовой 
арматуре на задней панели генератора 

Рис. 13

Рис. 12
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(поз. E) и к редуктору давления на балло-
не​​.
(Примечание: использовать чистый аргон, 
для получения дополнительной инфор-
мации в отношении "ПОДСОЕДИНЕНИЯ 
ЗАЩИТНОГО ГАЗА" см. соответствующий 
параграф).
•	 Держа в руке горелку (не нажимая ку-
рок), включить генератор с помощью вы-
ключателя ход/остановка (ON/OFF) на 
задней панели (поз.А) генератора (Вр.: 
сварочный аппарат предложит параметры 
предыдущей сварки).
•	 С помощью кнопки поз.14 выбрать про-
цесс сварки с тугоплавким электродом (TIG). 
Импульсный 4 раза - мигает 4T.
•	 С помощью кнопки поз.15 выбрать раз-
личные режимы сварки: 
(Вн.: функции 2T/4T ровного/импульсного 
тока и линейного возрастания "up-slope" 
доступны только на генераторах 355HF-
370HF/C; с генераторами 270-270C-350-
350C-400-400C используется только ров-
ный постоянный ток в режиме 2T): 

2 такта - Led 2T горит постоянно, 
2 такта импульсный - Led 2T мигает,
4 такта - Led 4T горит постоянно,
4 такта импульсный - Led 4T мигает.

•	 Нажать кнопку поз. B или поз. 16,16В 
или 16А (в зависимости от генератора), 
чтобы включить функцию “menu” или “set” 
(в зависимости от генератора) и выбрать и 
настроить значения (с помощью ручки поз. 
2) функций цикла TIG .
ВАЖНО: для получения дополнитель-
ной информации о функциях и регу-
лировке параметров TIG см. параграф 
"ПАНЕЛИ УПРАВЛЕНИЯ ПАРАМЕТРОВ 
СВАРКИ".

•	 Подождите 5 секунд, затем генератор 
автоматически выйдет из меню настройки 
параметров.
•	 Регулировать сварочный ток с помощью 
ручки поз.2 (светодиод Iw горит) или с по-
мощью ручки на пульте дистанционного 
управления, если пульт дистанционного 
управления включен кнопкой поз.8 (свето-
диод Iw мигает). 
•	 Заданное значение тока зависит от типа 
сварки, диаметра тугоплавкого электрода 
и толщины заготовки.
Примечание: для листового металла тол-
щиной до 2 мм можно работать без при-
садочного материала при условии неболь-
шого расстояния между свариваемыми 

краями.
•	 В таблице ниже приведены основные 
сведения о диапазоне токов для отдель-
ных диаметров электрода и толщина ли-
ста:
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1,0 30 - 60 1,0 3 – 4 1,0

1,5 70 – 100 1,6 3 – 4 1,5

2,0 90 – 110 1,6 4 1,5 – 2,0

3,0 120 – 150 1,6 – 2,4 4 – 5 2,0 – 3,0

5,0 190 – 250 2,4 – 3,2 4 – 6 3,0 – 4,0

6,0 220 – 340 3,2 – 4,0 5 – 6 4,0 – 6,0

8,0 300 – 360 4,0 5 – 6 4 - 6

ФУНКЦИЯ ЦИКЛА СВАРКИ TIG
•	 Линейное нарастание: постепенное уве-
личение сварочного тока (ограничивает 
тепловой шок электрода).
•	 Сварочный ток: значение связано с ра-
бочими параметрами см. Таб. 4.
•	 Линейное понижение: уменьшает кратер 
в конце сварки.
•	 Конечный ток: завершает заварку крате-
ре, если она не была закончена предыду-
щий этап.
•	 Пост-газ: защищает окисление заготовки 
и электрода в конце сварки
•	 Импульсный ток (если есть): при неболь-
шой толщине стабилизирует дугу и снижа-
ет теплоприток.

ФУНКЦИЯ КНОПКИ ГОРЕЛКИ 2T/4T:

Преимущества функции 4T:
•	 Сварка осуществляется при отпускании 
кнопки (автоматический режим).
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•	 Получаем конечный ток сварки (Icf), ре-
гулируемый по величине (руч. поз. 2) и 
времени с помощью кнопки горелки. 

В отношении индивидуальной защи-
ты и защиты рабочей среды внима-
тельно прочитайте раздел "БЕЗОПАС-
НОСТЬ" 

ТЕКУЩЕЕ ТЕХОБСЛУЖИВАНИЕ

ВНИМАНИЕ! ПРЕЖДЕ ЧЕМ ОСУЩЕСТ-
ВЛЯТЬ КАКИЕ-ЛИБО РАБОТЫ, ОТСО-
ЕДИНИТЬ МАШИНУ ОТ ПЕРВИЧНОЙ 
СИЛОВОЙ СЕТИ

Эффективность сварочного агрегата во 
времени напрямую связана с частотой 
технического обслуживания, в частности, 
для сварочных аппаратов достаточно вы-
полнять чистку внутренней части, частота 
которой зависит от запыленности рабоче-
го помещения.
•	 Снять крышку.
•	 Удалить всю пыль из внутренней части 
генератора при помощи струи сжатого воз-
духа с давлением менее 3 кг/см.
•	 Проверить все электрические соедине-
ния, убедитесь, что болты и гайки затяну-
ты.
•	 Производить замену изношенных ком-
понентов при первой же необходимости.
•	 Установить крышку на место.
•	 После всех этих операций генератор го-
тов к работе в соответствии с инструкция-
ми руководства.
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